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MAIN Management Inspiration AG, 6052 Hergiswil, Schweiz 

Verfahren zum Betrieb einer Bandgiessmaschine fur die Erzeugung 
eines Metallbandes sowie eine Vorrichtung zum Durchfiihren des Ver- 

fahrens 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrieb einer Bandgiessmaschine 
fiir die Erzeugung eines Metallbandes gemSss dem Oberbegriff des An- 
spruches 1 sowie eine Vorrichtung zum DurchfUhren des Verfahrens. 

Beim Giessen zwischen zwei einen Giessspalt bildende Giessrollen werden 
Dichtplatten gegen die Stimfiachen der Giessrollen angestellt, um die Me- 
tallschmelze zwischen den Rollen einzugrenzen und zu halten. Meist wer- 
den die feuerfesten Dichtplatten gegen die drehenden Giessrollen gepresst. 
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Die Dichtflachen werden dabei einem hohen Verschleiss ausgesetzt. Im 
Bereich der Dichtkanten kann es zu unerwttnschten partiellen Erstarrungen 
kommen, die ihrerseits zur Beschadigung der Dichtplatten entlang der Rol- 
lenkanten ftihren. Die Auswaschungen bzw. Abtragungen der Dichtplatten 
im Kantenbereich der Giessrollen fiihren zu schlechten Giesskanten des 
Metallbandes und zu Finnen-Bildungen in diesem Bereich. Das hieraus 
entstehende Metallband mit mOglichen Finnen kann einerseits weitere Ab- 
tragungen an den Dichtplatten verursachen, anderseits kSnnen Kantenrisse 
im Metallband entstehen, die substantielle Besaumschnitte unumganglich 
machen und somit Ausbringungsverluste zur Folge haben, wodurch die 
Wirtschaftlichkeit des Verfahrens beeintrSchtigt wird. 

Es sind Bandgiessmaschinen bekannt, bei denen die Seitenabdichtungen in 
horizontaler oder vertikaler Richtung oszilliemd bewegt oder gedreht wer- 
den, um den ungleichmassigen Verschleiss der Dichtplatten zu vermindern 
und ein Kleben des entstehenden Metallbandes zu verhindern. Es besteht 
jedoch auch bei diesen LQsungen nach wie vor die Gefahr, dass mOgliche 
partielle Erstarrungen, die im Bereich der Rollenkanten entstehen konnen, 
zwischen die Dichtplatte und die Rollenstirnseite geschoben werden und 
dort partielle Abtragung einerseits und Bandkantenfehler anderseits be- 
wirken. 

Der vorliegenden Erfmdung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren der 
eingangs genannten Art vorzuschlagen sowie eine Vorrichtung zum Durch- 
ftlhren des Verfahrens zu schaffen, mit denen die Bandkantenqualitat we- 
sentlich verbessert und die Wirtschaftlichkeit des Verfahrens gesteigert 
werden kann. 



Diese Aufgabe wird erfindungsgemSss durch eih Verfahren mit den Merk- 
malen des Anspruches 1 sowie durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen 
des Anspruches 9 gel6st. 

Bevorzugte Weitergestaltungen des erfindungsgemassen Verfahrens und 
der erfindungsgemassen Vorrichtung bilden den Gegenstand der abhSngi- 
gen Anspriiche. 

Dadurch, dass erfmdungsgemass die Dichtplatten wahrend des Giessbe- 
triebs oszillierend in und gegen die Umlaufrichtung der GiessroUen be- 
wegt werden, wobei die Bewegung abwechselnd entlang der einen oder der 
anderen GiessroUenkante erfolgt, kSnnen die partiellen Erstarrungen in 
ihrer Entstehung weitgehend verhindert und allenfalls abgestreift werden, 
und das entstehende Metallband erhalt saubere Bandkanten. Bandkanten- 
risse sowie starke Abnutzungserscheinungen an den Dichtplatten werden 
vermieden, wodurch die Wirtschaftlichkeit des Verfahrens gesteigert wird 
(Ausbringungsverluste durch substantielle Besaumschnitte entfallen, u^d 
es sind langere Giesssequenzen mSglich). 

Die Erfmdung wird nachfolgend anhand der Zeichnung naher erlautert. Es 

zeigen: 

Fig. .1 in perspektivischer Darstellung eine Vorrichtung zum Erzeugen 
von oszillierenden Bewegungen an Seitenabdichtungen einer Rol- 
■ len-Bandgiessmaschine; 

Fig. 2 einen Teil der Rollen-Bandgiessmaschine mit der Vorrichtung nach 
Fig. 1 in einem Schnitt; 

Fig. 3 einen Teil der Rollen-Bandgiessmaschine mit der Vorrichtung nach 
Fig. 1 in Seitenansicht; 



Fig. 4 schematisch eine Seitenabdichtung; 

Fig. 5 schematisch die Seitenabdichtung nach Fig. 4 wahrend der oszillie- 
renden Bewegung entlang einer ersten Giessrollenkante; und 

Fig. 6 schematisch die Seitenabdichtung nach Fig. 4 w^end der oszillie- 
renden Bewegimg entlang einer zweiten Giessrollenkante 

Fig. 7 einen unteren Teil der Vorrichtung nach Fig. 1 in perspektivischer 
Darstellung und im Teilschnitt; 

Fig. 8 den Teil nach Fig. 7 in Draufsicht; 

Fig. 9 einen oberen Teil der Vorrichtung nach Fig. 1 in perspektivischer 

Darstellung und im Teilschnitt; und 
Fig. 10 den Teil nach Fig. 9 in Draufsicht. 

In Fig.l bis 3 ist eine Vorrichtung 1 zum Erzeugen von oszillierenden Be- 
wegungen an Seitenabdichtungen 2 einer RoUen-Bandgiessmaschine dar- 
gestellt, die ftlr die Erzeugung eines Metallbandes durch einen kontinuier- 
lichen Einguss von Metallschmelze zwischen zwei einen Giessspalt bil- 
dende Giessrollen vorgesehen ist. Die Giessrollen sind aus Fig. 2 ersicht- 
lich und dort mit Bezugsziffem 3, 4 bezeichnet. Zwei zu beiden Stirnseiten 
der Giessrollen 3, 4 angeordnete Seitenabdichtungen 2 begrenzen den 
Giessspalt in seiner Lange und bestimmen somit die Breite des zu erzeu- 
genden Metallbandes. Es ist je eine Vorrichtung 1 ftir die jeweilige Seiten- 
abdichtung 2 vorgesehen. 

Die Seitenabdichtungen 2 umfassen jeweils eine in einem Halterahmen 2a 
untergebrachte feuerfeste Dichtplatte 2b (vgl. Fig. 3), die mittels einer an 
sich bekannten und daher welter nicht naher beschriebenen Anstellvorrich- 
tung 5 gegen die Stirnflachen 3a, 4a der Giessrollen 3, 4 anstellbar ist. Die 
Anstellvorrichtung 5 ist auf einem Rahmen 6 angeordnet. Der Anstellvor- 
richtung 5 ist eine Grundplatte 10 der Vorrichtung 1 zugeordnet. An der 
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Grundplatte 10 einerseits und am Halterahmen 2a der Seitenabdichtung 2 
anderseits ist je eine gabelfQrmige Halterung 11, 12 angebracht, deren ver- 
tikal verlaufende Schenkel jeweils mit einem horizontal gerichteten Quer- 
bolzen 13, 14 miteinander verbunden sind. An den beiden Querbolzen 13, 
14 ist eine im wesentlichen vertikal orientierte. Kolben/Zylinder-Einheit 
angesetzt, die in einer zur Grundplatte 10 und zu der Seitenabdichtung 2 
parallelen, vertikalen Ebene leicht verschwenkbar ist, wozu die InnenflS- 
chen der Schenkel an beiden Halterungen 11, 12 beispielsweise leicht 
konvex ausgebildet sein kSnnen. Die in einer nicht dargestellten Weise mit 
einem Antrieb wirkverbundene Kolben/Zylinder-Einheit ist dazu bestimmt, 
mit ihrer Hub-/Senkbewegung der Seitenabdichtung 2 eine oszillierende 
Bewegung zu erteilen, die jedoch erfmdungsgemass nicht vertikal, sondem 
in und gegen die Umlaufrichtung U3 bzw. U4 (Fig. 2) der Giessrollen 3, 4 
veriauft, und zwar abwechslungsweise entlang der einen oder der anderen 
GiessroUenkante 3k bzw. 4k, wie in Fig. 5 und Fig. 6 veranschaulicht. So 
wird - wie in Fig. 4 und 5 angedeutet - jeder Punkt des sogenannten Dichtj 
haltebereiches 7 der Dichtplatte 2b aus einer neutralen Position c in ein^ 
oszillierende Bewegung am Umfang eines Kreises mit Zentrum D3 (Dreh- 
achse der GiessroUe 3) und mit dem RoUenradius a in Umlaufrichtung U3, 
d.h. in der Giessrichtung, bis zum unteren Totpunkt d und riickwarts, ge- 
gen die Umlaufrichtung U3, bis zum oberen Totpunkt b, versetzt. Fig. 6 
verdeutlicht, dass auch jeder Punkt des Dichthaltebereiches 7 aus einer 
neutralen Position f am Umfang eines Kreises mit Zentrum D4 (Drehachse 
der Giessrolle 4) und mit dem RoUenradius a in Umlaufrichtung U4 zwi- 
schen einem unteren Totpunkt g und einem oberen Totpunkt e oszillieren 
kann. 



Um die durch die Kolben/Zylinder-Einheit erzeugte oszillierende 
/Senkbewegung in die erfindungsgemSsse, vorstehend beschriebene 
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lierende Bewegung der Seitenabdichtung 2. umzusetzen, sind der Seitenab- 
dichtung 2 einerseits und der ortsfesten Gmndplatte 10 anderseits Fuh- 
rungselemente zugeordnet, deren ein erster Teil zum Lenken der Seitenab- 
dichtung 2 entlang der einen Giesrollenkante 3k und ein zweiter Teil zum 
Lenken der Seitenabdichtung 2 entlang der anderen Giesrollenkante 4k 
vorgesehen ist. Ferner sind Verstellmittel vorhanden, mittels welcher der 
erste oder der zweite Teil der Fuhrungselemente abwechselnd in Einsatz- 
gebracht werden kann. Diese Ftihrungselemente sowie die Verstellmittel 
werden nun im folgenden anhand der Fig. 1 bis 3 sowie auch Fig. 7 bis 10 
naher erlSutert. 

An der Grundplatte 10 sind drei Positionszylindern 20, 23, 24 (vgl. Fig. 1 
und 3) angebracht, vorzugsweise angeschraubt, von denen einer, der Posi- 
tionszylinder 20, im unteren Bereich der Vorrichtung 1 angeordnet ist, 
derart, dass seine Achse im Bereich des Giesspaltes, d.h. im wesentlichen 
in einer den beiden Giessrollenachsen D3, D4 gemeinsamen Ebene verlauft. 
Die beiden anderen Positionszylinder 23, 24 sind im oberen Bereich der 
Vorrichtung 1 symmetrisch zur vertikalen Mittelebene der Grundplatte 10 
bzw. der Seitenabdichtung 2 positioniert, d.h. sie sind dem erweiterten Be- 
reich der Seitenabdichtung 2 zugeordnet und befinden sich zu beiden Sei- 
ten der gabelfOrmigen Halterung 1 1 fur die Kolben/Zylinder-Einheit. 

Der untere Positionszylinder 20 ist mit einer Halterung 25 fttr zwei einan- 
der zugewandte, rechtwinklig zum Positionszylinder 20 horizontal ange- 
ordnete Ftihrungszylinder 33, 34 versehen, deren verstellbare Kolben 33a, 
34a jeweils als Trager fur eine FUhningsrolle 35, 36 dienen. Wie auch aus 
Fig. 9 und 10 ersichtlich, sind die FiihrungsroUen 35, 36 auf Bolzen 35a, 
36a drehbar gelagert, die rechtwinklig zu den Kolben 33 a, 34a gerichtet 
und mit diesen verbunden sind. Mittels der Kolben 33a, 34a sind die Ftih- 



rungsroUen 35, 36 an eine an der Seitenabdichtung 2 bzw. an ihrem Halte- 
rahmen 2a montierte, vorzugsweise angeschraubte untere Kreisftthrung 40 
von beiden Seiten andriickbar. Die KreisfUhrung 40 weist im Querschnitt 
gerundete Aussen- bzw. Fuhrungsflachen 41, 42 auf, die mit entsprechend 
geformten Umfangsfiachen 35u, 36u der FtthrungsroUen 35, 36 zusam- 
menwirken. Der untere Positionszylinder 20 sowie die untere KreisfUhrung 
40 sind unterhalb der unteren Halterung 12 fUr die Kolben/Zylinder- 
Einheit 15 angeordnel. 

Auch an den oberen Positionszylindem 23, 24 ist jeweils ein Ftihrungszy- 
linder 43, 44 (vgl. insbesondere Fig. 2) gehalten, dessen Kolben 43a, 44a 
jeweils als Trager fUr eine Ftthrungsrolle 45, 46 dient. Die FuhrungsroUen 
45, 46 sind wiederum auf zu den Kolben 43a, 44a rechtwinkligen Bolzen 
45a, 46a drehbar gelagert (vgl. Fig. 7 und 8). An der Seitenabdichtung 2 
bzw. ihrem Halterahmen 2a sind im oberen Bereich zwei obere Kreisftlh- 
rungen 51, 52 angebracht, vorzugsweise angeschraubt, die jeweils mit ei- 
ner seitlichen, zur Aussenkante der Seitenabdichtung 2 gerichteten Fuh- 
rungsflache 53, 54 versehen sind. Die im Querschnitt nach aussen gewOlb- 
ten, gerundeten FUhrungsfiachen 53, 54 wirken jeweils mit entsprechend 
geformten Umfangsfiachen 45u, 46u der FiihrungsroUen 45, 46 zusammen. 

Die oberen Kreisfiihrungen 51, 52 sind derart angeordnet, dass ihre FUh- 
rungsfiachen 53, 54 jeweils am Umfang des bereits erwahnten Kreises mit 
dem Radius a und Zentrum D3 (KreisfUhrung 51) bzw. D4 (Kjreisfuhrung 
52) liegen. Am Umfang des jeweiligen Kreises befmdet sich auch die je- 
weilige Aussenflache 41 bzw. 42 der unteren KreisfUhrung 40. Die oberen 
FUhrungszylinder 43, 44 sind derart gerichtet, dass bei der Verstellung ih- 
rer Kolben 43a, 44a die FtthrungsroUen 45, 46 rechtwinklig zu den ent- 
sprechenden FUhrungsfiachen 53, 54 verstellt und in einen tangentialen 



Kontakt mit diesen gebracht werden kSnnen. Wie bereits erwahnt, werden 
erfindungsgemass abwechslungsweise Kolben 33a, 43a und Kolben 34a, 
44a betatigt und somit abwechslungsweise die Ftthrungsrollen 35, 45 an 
Fiihrungsflachen 41, 53 und Ftthrungsrollen 36, 46 an FtthrungsflSchen 42, 
54 angedruckt, wodurch die oszillierende Hub/Senkbewegung der Kol- 
ben/Zylinder-Einheit 15 abwechslungsweise die Seitenabdichtung 2 in Os- 
zillation nach Fig. 5 und in Oszillation nach Fig. 6 versetzt. 

Anstelle der Kolben/Zylinder-Einheit 15 kSnnte durchaus auch eine andere 
herkfimmliche Antriebseinheit ftir die Auf- und Abbewegungen Einsatz 
finden. 

Die Oszillationsfrequenz kann variiert werden, wobei die Bewegung der 
Seitenabdichtungen 2 bzw. der in diesen integrierten feuerfesten Dicht- 
platten 2b in Umlaufrichtung U3 bzw. U4 der Giessrollen 3, 4, d.h. in der 
Giessrichtung, leicht schneller, gleich schnell oder aber auch wesentlich 
langsamer sein kann als die Bewegung der sich drehenden Oberflache der 
Giessrollen 3, 4. Mit anderen Worten: es kann sich um einen minimalen 
Vorlauf, einen Gleichlauf oder einen evtl. sogar substantiellen Nachlauf 
handeln. 

Die Bewegung der Dichtplatten 2b gegen die Umlaufrichtung U3 bzw. U4 
der Giessrollen 3, 4, d.h. die RUckzugsbewegung, kann im Vergleich zu 
der vorstehend erwahnten Giessrichtungsbewegung schneller, gleich 
schnell oder auch wesentlich langsamer erfolgen. 

Die Oszillationsfrequenz kann in Abhangigkeit der Giessgeschwindigkeit 
variieren. Fttr eine einfache Steuerung kann die Oszillationsfrequenz je- 
doch auch anhand einer ttblichen Giessgeschwindigkeit festgelegt werden. 



Der Hub der Dichtplatten 2b kann mit Vorteil ± 0.5 bis ± 10 mm betragen 
und mit einer Geschwindigkeit gefahren werden, die wahrend der Giess- 
richtungsbewegung bis zu 10% schneller und wahrend der Rttckzugsbewe- 
gung bis zu 10 Mai langsamer sein kann. 

Dadurch, dass erfmdungsgemass die Seitenabdichtungen 2 bzw. die in die- 
sen integrierten feuerfesten Dichtplatten 2b wahrend des Giessbetriebs os- 
ziUierend in und gegen die Umlaufrichtung U3 bzw. U4 der GiessroUen 3. 
4 bewegt werden, wobei die Bewegung abwechselnd entlang der einen 
Oder der anderen GiessroUenkante 3k, 4k erfolgt, kOnnen die partielle Er- 
starrungen in ihrer Entstehung weitgehend verhindert und allenfalls abge- 
streift werden, und das entstehende Metallband erhait saubere Bandkanten. 
Die Bandkantenrisse sowie starke Abnutzungserscheinungen an den 
Dichtplatten 2b werden vermieden, wodurch die Wirtschaftlichkeit des 
Verfahrens gesteigert wird (Ausbringungsverluste durch substantielle B.e- 
saumschnitte entfallen, und es sind langere Giesssequenzen mSglich). 
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PATENTANSPRiiCHE 

1. Verfahren zum Betrieb einer Bandgiessmaschine fur die Erzeugung 
eines Metallbandes durch einen kontinuierlichen Einguss von Metall- 
schmelze zwischen zwei einen Giessspalt bildende Giessrollen (3, 4), ge- 
gen deren Stirnflachen (3a, 4a) zur seitlichen Begrenzung des Giessspaltes 
Dichtplatten (2b) angestellt werden, wobei die Dichtplatten (2b) wShrend 
des Giessbetriebs in eine oszillierende Bewegung quer zu der Achsrich- 
tung der Giessrollen (3, 4) versetzt werden, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Dichtplatten (2b) oszillierend in und gegen die Umlaufrichtung (U3 
bzw. U4) der Giessrollen (3, 4) bewegt werden, wobei die Bewegung ab- 
wechselnd entlang der einen oder der anderen Giessrollenkante (3k bzw. 
4k) erfolgt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Os- 
zillationsfrequenz der Dichtplatten (2b) variierbar ist. 



3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Os- 
zillationsfrequenz in AbhSngigkeit der Giessgeschwindigkeit festgelegt 
wird. 

4. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 3. dadurch gekennzeich- 
net, dass die Bewegung der Dichtplatten (2b) in der Umlaufrichtung (U3 
bzw. U4) der jeweiligen Giessrolle (3 bzw. 4), d.h. in der Giessrichtung, 
etwas schneller, gleich schnell oder wesentlich langsamer ist als die Be- 
wegung der sich drehenden Oberflache der Giessrollen (3, 4). 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Be- 
wegung der Dichtplatten (2b) gegen die Umlaufrichtung (U3 bzw. U4) der 
jeweiligen Giessrolle (3 bzw. 4), d.h. gegen die Giessrichtung, schneller, 
gleich schnell oder wesentlich langsamer ist als die Bewegung in der Um- 
laufrichtung (U3 bzw. U4), d.h. in der Giessrichtung. 

6. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 5, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Hub der Dichtplatten (2b) ± 0.5 bis ± 10 mm betragt. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Hub 
der Dichtplatten (2b) mit einer Geschwindigkeit vollzogen wird, die wah- 
rend der Giessrichtungsbewegung bis zu 10% schneller ist. 

8. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Hub 
der Dichtplatten (2b) mit einer Geschwindigkeit vollzogen wird, die wah- 
rend der Rtickzugsbewegung gegen die Giessrichtung bis zu 10 Mai lang- 
samer ist. 
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9. Vorrichtung zum Durchftihren des Verfahrens nach einem der An- 
spruche 1 bis 8, mit je einer Antriebseinheit (15) zum Erzeugen von oszil- 
lierenden Bewegungen an je einer die jeweilige Dichtplatte (2b) aufneh- 
menden Seitenabdichtung (2), dadurch gekennzeichnet, dass jeder Seiten- 
abdichtung (2) einerseits und einer benachbarten ortsfesten Grundplatte 
(10) anderseits FUhrungselemente (40, 41, 42. 51, 52; 35, 36, 45, 46) zu- 
geordnet sind, deren ein erster Teil (41, 51; 35, 45) zum Lenken der Sei- 
tenabdichtung (2) entlang der einen Giesrollenkante (3k) und ein zweiter 
Teil (42, 52; 36, 46) zum Lenken der Seitenabdichtung (2) entlang der an- 
deren Giesrollenkante (4k) vorgesehen ist, wobei Verstellmittel (33, 33 a; 
34, 34a; 43, 43a; 44, 44a) vorhanden sind, mittels welcher der erste oder 
der zweite Teil der Fiihrungselemente (41, 42, 51, 52; 35, 36, 45, 46) ab- 
wechselnd in Einsatz bringbar ist. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die der 
Seitenabdichtung (2) zugeordneten FUhrungselemente (40, 51, 52) als 
Kreisftihrungen (41, 42, 53, 54) ausgebildet sind, von denen eine in einem 
unteren, dem Giessspalt entsprechenden Bereich und zwei in einem obe- 
ren, erweiterten Bereich der Seitenabdichtung (2) angeordnet sind, derart, 
dass ihre zu den Aussenkanten der Seitenabdichtung (2) gerichteten Fuh- 
rungsflachen (41, 42 bzw. 53, 54) jeweils am Umfang eines Kreises mit 
dem Giessrollenradius (a) und einem der Drehachse der jeweiligen Giess- 
rolle (3 bzw. 4) entsprechendem Zentrum (D3 bzw. D4) liegen. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die 
der Grundplatte (10) zugeordneten Fiihrungselemente als mit den FUh- 
rungsfiachen (41, 42 bzw. 53, 54) in Kontakt bringbare Fiihrungsrollen 
(35, 36, 45, 46) ausgebildet sind. 
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12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass jede 
FUhrungsrolle (35, 36, 45, 46) jeweils auf einem Bolzen (35a, 36a, 45a, 
46a) drehbar gelagert ist, der mit einem in einem ortsfesten Fiihrungszy- 
linder (33, 34, 43, 44) verstellbaren, die VersteUmittel bildenden Kolben 
(33a, 34a, 43a, 44a) verbunden ist, wobei die Kolben (33a, 34a, 43a, 44a) 
bzw; die mit diesen verbundenen Fiihrungsrollen (35, 36, 45, 46) senkrecht 
zu der jeweiligen Fiihrungsflache (41, 42, 53, 54) verstellbar sind. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Fiihrungszylinder (33, 34) fUr die gegen die unteren, im Giessspaltenbe- 
reich angeordneten Fuhrungsfiachen (41, 42) verstellbaren Ftthrungsrollen 
(35, 36) mittels einer Halterung (25) an einem unteren, mit der Grundplat- 
te (10) fest verbundenen Positionszylinder (20) angebracht sind. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Fuhrungszylinder (33, 34) fUr die gegen die Fuhrungsfiachen (53, 
54) der oberen KreisfUhrungen (51, 52) verstellbaren Fiihrungsrollen (45, 
46) an je einem oberen, symmetrisch zur vertikalen Mittelebene der 
Grundplatte (10) bzw. der Seitenabdichtung (2) angeordneten und mit der 
Grundplatte (10) fest verbundenen Positionszylinder (23, 24) angebracht 
sind. 

15. Voririchtung nach Anspruch 13 und 14, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Antriebseinheit (15) zum Erzeugen von oszillierenden Bewegun- 
gen der jeweiligen Seitenabdichtung (2) eine zwischen einer oberen, 
grundplattenfesten Halterung (11) und einer unteren, an der Seitenabdich- 
tung (2) angebrachten Halterung (12) gehaltene Kolben/Zylinder-Einheit 
(15) umfasst, die sich annahemd vertikal zwischen den beiden oberen Po- 
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sitionszylindern (23, 24) erstreckt, wobei die untere Halterung (12) ober- 
halb des unteren Positionszylinders (20) bzw. der an der Seitenabdichtung 
(2) angebrachten unteren KreisfUhrung (40) angeordnet ist. 

16. Vorrichtung nach einem der Ansprtlche 10. bis 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die untere Kreisfiihrung (40) zwei gegen die Aussenkanten 
der Seitenabdichtung (2) gerichtete Ftthrungsflachen (41, 42) aufweist, die 
im Querschnitt gerundet und mit entsprechend geformten Umfangsflachen 
(35u, 36u) der zugeordneten FtihrungsroUen (35, 36) in Kontakt bringbar 
sind. 

17. Vorrichtung nach einem der AnsprUche 10 bis 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die oberen Kreisfiihrungen (51, 52) je eine gegen die jewei- 
lige Aussenkante der Seitenabdichtung (2) gerichtete Ftthrungsfiache (53, 
54) aufweisen, die im Querschnitt gerundet und mit einer entsprechend 
geformten Umfangsflache (35u, 36u) der zugeordneten Fuhrungsrolle (45, 
46) in Kontakt bringbar ist. 
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ZUSAMMENFASSUNG 



Bei einem Verfahren zum Betrieb einer Bandgiessmaschine ftir die Erzeu- 
gung eines Metallbandes durch einen kontinuierlichen Einguss von Metall- 
schmelze sind zwei einen Giessspalt bildende GiessroUen (3, 4) vorgese- 
hen. Gegen die Stirnflachen (3a, 4a) dieser GiessroUen (3, 4) werden zur 
seitlichen Begrenzung des Giessspaltes Dichtplatten (2b) angestellt, wobei 
die Dichtplatten (2b) wahrend des Giessbetriebs in eine oszillierende Be- 
wegung quer zu der Achsrichtung der GiessroUen (3, 4) versetzt werden. 
Die Dichtplatten (2b) werden osziUierend in und gegen die Umlaufrich- 
tung (Us bzw. U4) der GiessroUen (3, 4) bewegt, wobei die Bewegung ab- 
wechselnd entlang der einen oder der anderen GiessroUenkante (3k bzw. 
4k) erfolgt. Dadurch konnen partieUe Erstarrungen in ihrer Entstehung 
weitgehend verhindert und allenfalls abgestreift werden, und das entste- 
hende Metallband erhalt saubere Bandkanten. 
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